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自動車用鋼板のレーザ溶接重ね継手強度に及ぼす鋼
板強度とビード形状の影響








































(b) Fracture at base metal (BM)
(a) Shear fratcure at weld metal (WM)
Fig.1 Type of  fracture position
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 　(tWMB ◊ AWM ) / (s BMB ◊ h ◊W ) ≥ 1-------------(1)



































Fig.3 Photo of fracture position
(HT980, h=1.6mm)
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Fig.5 Relation between joint strength
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Fig.6 Relation between joint strength


























　HT590，h=1.0mmの重ね継手の引張試験結果を(1)式の左辺である(tWMB ◊AWM ) / (s BMB ◊h ◊W )の値と継手強度で整














次 に 円 弧 ビ ー ド で 溶 接 さ れ た 重 ね 継 手 で は







ビ ー ド で 溶 接 さ れ た 重 ね 継 手 で は ，
(tWMB ◊AWM ) / (s BMB ◊h ◊W ) ≥ 1の領域で破断位置がB Mとな
り，(tWMB ◊AWM ) / (s BMB ◊h ◊W ) < 1の領域では破断位置がWM
となり破断位置の分類ができることが確認できた．また，
円弧ビードでは，W M と B M のほぼ境界である
(tWMB ◊AWM ) / (s BMB ◊h ◊W )  =1.03でWMとBMの両方が得られ






















Fig.8 Relation between welding time
and joint strength (HT590, h=1.6mm)













































Fig.7 Relation between welding time
and joint strength  (HT590, h=1.0mm)
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置がWMとなるもの，○印は円弧ビードで破断位置がBMと
なるものである．Fig.7を見ると，1本ビードは破断位置がす
べてWMとなったため，あまり有効な溶接ビード形状とは
いえない．しかし，2本ビード と円弧ビードについては 比
較的短い溶接時間でBMが得られた．
　次に，HT590，h=1.6mmについて同様に整理した図を
Fig.8に示す．■印は2本ビードで破断位置がWMとなるも
の，□印 は2本ビードで破断位置がBMとなるもの，●印は
円弧ビードで破断位置がWMとなるもの，○印は円弧ビー
ドで破断位置がBMとなるものである．Fig.8を見ると，幅
1000mm当りの溶接時間が約50秒程で円弧ビードはBMを得
られているのに対し，2本ビードではBMを得ることはでき
ていない．以上より，円弧ビードは短い溶接時間で，母材
部破断を得ることができる溶接ビード形状であることが言
える．
6．結　言
(1)HT980の重ね継手ではHAZ部で軟化が起こり，HAZ部で
の硬さは母材部硬さよりも下回った．よって，引張試験
を行ったところ，HAZ部で破断し，継手強度はそれぞれ
の溶接ビード形状におけるHAZ部の最小引張強さ程度で
あった．これは鋼の強化方法に起因するものである．
(2)ビード形状が2本ビードや円弧ビードでは狭いビード幅で
も母材部破断が得られたが，1本ビードについては，2本
ビードで母材部破断を得られた最小接合部面積と同じ接
合部面積では母材部破断を得ることはできなかった．
(3)円弧ビードは比較的短い溶接時間で母材部破断を得るこ
とができる強度と生産性に優れた溶接ビード形状であ
る．
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